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5 PROCESO DE INYECCI6N DE PLASTICO PARA LA FABRIC ACl6N DE 
UNA TAPADE CAPACITOR ELECTRICO. Y EL PRODUCTO DE DICHO 

PROCESO 

10 ANTECEDENTES DEL INVENTO 

La idea de una tapa con dos materiales diferentes que sirva como cubierta, empaque y 
v&lvula de seguridad para escape de gases de un bote para capacitor ya existe. La forma 

15 de fabrication, los materiales y el disefio de la tapa que actualmente existe en el 
mercado son totalmente diferentes y tienen m&s de 20 afios. La fabrication de las tapas 
actuates se realiza mediante mis de un proceso y genera un gran desperdicio por lo que 
se hace muy cara su fabrication comparada a la nueva propuesta. Por otro lado los 
materiales que se utilizan en la tapa existente en el mercado no son resinas termo- 

20 pl&sticas para inyeccion y son de mucho menor calidad que las de la nueva propuesta. 

DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO 

25 

El presente invento, se refiere a una tapa de pldstico que sirve como cubierta superior de 
un bote para capacitor electrico y su forma de fabricarla. 

30 PRODUCTO: 

La tapa que yo propongo tiene un mejor diseno el cual es totalmente diferente al ya 
existente que incluye un filo (7) en el perimetro de las dos partes (17) y (18) que sirve 
35 como agarre mec£nico para garantizar que los dos componentes no se separen. A su vez 
el perimetro formado por el hule sirve como un empaque adicional que ayuda a tener un 
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5 mejor sello cuando la tapa se inserta en el bote, cosa que la tapa actual no tiene. El sello 
es de vital importancia ya que esto garantiza el correcto funcionamiento y la vida util 
del capacitor. 

Las resinas termo-pldsticas que utilizo en mi tapa son totalmente diferentes y son de 
10 mejor calidad que el material que se utiliza en las tapas actuates teniendo como 
beneficio una mayor resistencia a la flama que es de suma importancia ya que se trata de 
un producto electrico. Los materiales que se utilizan en mi tapa tienen certificacion UL- 
V2 (certificado de resistencia a la flama) cosa que las tapas actuales no lo tienen y es de 
suma importancia para cualquier producto electrico. 

15 

Tiene 2 orificios (14) y (15) que atraviesan la tapa de lado a lado y es donde se 
remachan las terminales del capacitor. El hule (18) tambien sirve como empaque 
cuando se remachan las terminales a la tapa. Cuenta con una v&lvula (16) que se forma 
con un orificio en la parte rigida (17) y en la parte inferior se cubre con el material 
20 ahulado (18), y actua como valvula (16) para escape de gases en caso de sobre 
calentamiento del capacitor, esto se logra mediante la ruptura del material ahulado (18) 
en la parte de la valvula (16) por la presion que generen los gases que se puedan llegar a 
producir por un sobre calentamiento. 

25 Ya que los materiales termo-pl&sticos son de mejor calidad y totalmente diferentes a los 
que se utilizan en las tapas que actualmente existen en el mercado, esto permite que la 
v£lvula de escape de gases (16) garantice que reviente siempre dando una mayor 
seguridad al usuario final para evitar accidentes. 

30 La Tapa de Capacitor cuya proteccion se propone se compone de 2 partes, una rigida 
(17) y otra ahulada(18), asi como 2 orificios (14) y (15) que atraviesan la tapa de lado a 
lado y es donde se remachan las terminales del capacitor. El hule (18) sirve como 
empaque de las terminales remachadas, tambien cuenta con una vdlvula (16) que se 
forma con un orificio en la parte rigida (17) y en la parte inferior estd cubierta con el 

35 material ahulado (18), y actua como vdlvula de seguridad para escape de gases del 
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5 capacitor mediante la ruptura del material ahulado (18) por la presion que generen los 
gases que se puedan llegar a producir por un sobre calentamiento. 

Adicionalmente se trata de un mejor diseno de la tapa, que incluye un filo (7) en la parte 
rigida (17) y otro en la parte flexible (18), el cual sirve como agarre mecinico para que 

10 cuando se inyecte la parte ahulada (18), esta se adhiera perfectamente a la parte rigida 
(17). Esto a su vez permite que se forme un empaque con el material ahulado (18) en la 
parte perimetral de la pieza (7), dicho empaque perimetral no lo tienen las tapas 
actuales, en virtud de que estas no se fabrican en una maquina de doble inyeccion que 
contempla dos moldes que llevan a cabo el proceso de fabricacion en un solo paso. Por 

15 lo que la tapa cuya proteccion se propone tiene un mejor sellado lo cu&l es vital para 
garantizar que no haya fugas del dielectrico y asi prolongar la vida litil del capacitor. A 
diferencia de los materiales que se utilizan en las tapas que existen en el mercado, las 
resmas termo-pl&sticas que utilizo en mi proceso tienen registro UL con grado V2 
garantizando una resistencia a la flama situacion de suma importancia debido a que se 

20 trata de un producto electrico. 

PROCESO: 

25 

El proceso que yo propongo para fabricar la tapa es unico ya que la tapa que se ofrece 
actualmente en el mercado, se fabrica de una forma totalmente diferente que utiliza m&s 
de un proceso y genera gran cantidad de desperdicio. Dicho desperdicio no es 
reutilizable ya que los materiales son termo-fijos y no se pueden reprocesar. Al utilizar 
30 una maquina de doble inyeccion se logra tener la tapa totalmente terminada en un solo 
proceso teniendo como beneficio principal una tapa mas barata aunque las resinas 
termo-plasticas sean de mejor calidad y mas caras que los materiales que se utilizan en 
las tapas existentes debido al ahorro de procesos para su fabricacion. 

35 Existe un beneficio adicional que es no tener desperdicio ya que las piezas se fabrican 
en un solo proceso y las piezas defectuosas se pueden volver a procesar por utilizar 
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5 materiales termo-pldsticos. Asi mismo, este proceso ofrece mejoras en el 
funcionamiento de la tapa, ya que los materiales que se utilizan para la fabrication, de 
acuerdo con este novedoso proceso son de mejor calidad que los que se utilizan en las 
tapas que actualmente existen en el mercado, lo que permite que la vdlvula de escape de 
gases (16) reviente siempre, garantizando una mayor seguridad al usuario final para 
10 evitar accidentes y que tenga una mejor resistencia a la flama. 

Debido al proceso de doble inyeccion, a diferencia de las tapas ya existentes, nos 
permite crear un sello perimetral (3) en el contorno ahulado teniendo un mejor sellado 
con el bote del capacitor evitando fiigas del dielectrico que llevan dentro los capacitores, 
15 asegurando un mejor funcionamiento y una vida mds larga del capacitor. 



EXPLICACION DETALLADA DEL PROCESO: 

20 

El proceso se logra mediante el diseno linico y exclusivo de dos moldes de acero 
compuestos por dos mitades cadauno (24) + (12) y (36) + (13) para inyectar al mismo 
tiempo las dos resinas termo pldsticas en un solo paso. 

25 Se necesita una mdquina de doble inyeccion (4) en la cual se montan las mitades de los 
dos moldes (24) y (36) en una platina fija (5) y las dos mitades (12) y (13) en una 
platina rotativa (6). La mdquina (4) cuenta con dos unidades de inyeccion (1) y (2), una 
para cada material que se inyecta. En la unidad de inyeccion (1) se procesa la resina 
termo pldstica rigida y en la unidad de inyeccion (2) se procesa la resina termo pldstica 

30 ahulada. 

Para lograr la inyeccion de la tapa con dos materiales termo-pldsticos se necesita lo 
siguiente: 

• Una mdquina de doble inyeccion (4) 
35 • La parte fija del molde (24) que tiene la forma de la parte rigida de la tapa (17) y 

la parte fija del molde (36) que tiene la forma de la parte ahulada (18) 
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5 « La parte que rota del molde (12) y la parte que rota del molde (13). Estas partes 

de los moldes son identicas, pero cuando la mdquina se cierra, (12) y (13) 
adquieren la forma de la tapa que vayan a inyectar dependiendo del lado en que 
se encuentren. 

10 El que las mitades de los moldes que rotan (12) y (13) adquieran formas diferentes 
segiin el lado en el que se encuentren se logra mediante un sistema adaptado en los 
moldes que permite el desplazamiento de ciertas componentes de los moldes, ya sea en 
una position atrasada o adelantada, logrando formar la figura de la tapa que se pretende 
inyectar. Este sistema puede ser accionado mediante sistemas mecdnicos, hidraulicos o 

15 neumaticos. 

A continuation se explica el funcionamiento de los moldes: 

Las partes de los moldes (24) y (36) se montan en la platina fija (5) y las partes (12) y 
20 (13) se montan en la platina rotativa (6). 

Las diferentes configuraciones de los moldes cuando cierra la maquina pueden ser: 

• (24) + (12)6(13) = iny ecta parte rigida de la tapa ( 1 7) 
25 • (36) + ( 1 2) 6 ( 1 3) = inyecta parte ahulada de la tapa (18) 

Una vez que se inyecta la parte rigida de la tapa (17), la maquina (4) se abre y la platina 
rotativa (6) gira 180 grados llevando a (12) 6 (13) a la parte fija del molde (36) que 
tiene la forma de la parte ahulada de la tapa (18) para ser inyectada sobre (17) y asi 
30 termina la inyeccion de la tapa. Se abre la maquina (4) se expulsa la tapa terminada, gira 
180 grados la platina rotativa (6) para volver a iniciar el proceso. 



35 



5 
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Fig. 1 Es una vista frontal de la miquina de doble inyeccion (4) , en donde se muestran 
las unidades de inyeccion (1) y (2) asi como las platinas fija (5) y rotativa (6) 
10 respectivamente. 

Fig. 2 Es una vista frontal de la platina rotativa (6) y de la platina fija (5) donde se 
muestra la posicion donde se colocan las partes del molde que giran (12) y (13), asi 
como las partes de los moldes que siempre se quedan fijas (24) y (36). 

15 

Fig. 3 Es una vista superior de la m&quina inyectora (4) donde se muestran las platinas 
rotativa (6) y fija (5) respectivamente, asi como de las dos unidades de inyeccion (1) y 

(2). 

20 Fig, 4 Es una perspectiva de la parte inferior de la tapa (18) en donde se muestran los 
orificios (14) y (15) donde se remachan las terminales del capacitor. Estos orificios 
cruzan de lado a lado las dos partes de la tapa, tanto la parte rigida (17) como la parte 
ahulada(18). 

25 Fig. 5 Es una perspectiva de la parte superior de la tapa (17) en donde se muestra la 
valvula de seguridad para escape de gases (16) y el contorno ahulado (3) que sirve como 
empaque perimetral en el bote donde se ensambla asi como agarre mecanico para que 
los dos materiales no se separen. Cabe mencionar que la valvula (16) se forma mediante 
un orificio en la parte rigida de la tapa (17) y totalmente cubierto en la parte ahulada de 

30 lapieza(18). 

Fig. 6 Es una perspectiva en la cual se aprecian los dos componentes que forman la 
tapa de forma separada, la parte rigida que sirve como cubierta superior del capacitor 
(17), el filo (7) que sirve como agarre mecanico para garantizar que no se despeguen las 
35 dos partes, la parte ahulada (18) que sirve como empaque en el bote donde se ensambla 
asi como v&lvula de seguridad para escape de gases en caso de sobrecalentamiento. 
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REIVINDICACIONES: 



Una vez hecha la descripcion suficiente de mi invencion, considero como una novedad 
y por lo tanto reclame* como de mi exclusiva propiedad, lo contenido en las siguientes 
10 clausulas: 



1.- El proceso de Inyeccion de Pl&stico con una inyectora de doble inyeccion para la 
Fabricacion de una Tapa de Capacitor Electrico y el Producto de dicho Proceso, 
15 caracterizado porque consta de las siguientes etapas: 

a) Se trata de la forma de fabricar una Tapa de Capacitor Electrico, que se inyecta 
en una m&quina de doble inyeccion (4) en un solo proceso evitando actividades 
secundarias y de el diseno de la Tapa de Capacitor Electrico que esta formada 

20 por dos Resinas Termo-Pl&sticas, una rigida (17) y otra ahulada (18); 

b) La Tapa se inyecta en una maquina de doble inyeccion (4) pudiendo ser esta de 
diferentes capacidades de tonelaje de cierre, dependiendo del tamano de los 
moldes que se quieran inyectar; 



25 



30 



c) El diseno unico y exclusivo de dos moldes de acero que se montan en la 
inyectora de doble inyeccion, compuestos por dos mitades cadauno (24) + (12) 
y (36) + (13) para inyectar en un mismo proceso las dos resinas termo plasticas 
en un solo paso; 



d) Las partes de los moldes (24) y (36) se montan en la platina fija (5) y las partes 
(12) y (13) se montan en la platina rotativa (6). Una vez que se inyecta la parte 
rigida de la tapa (17), la maquina (4) se abre y la platina rotativa (6) gira 180 
grados llevando a (12) 6 (13) a la parte fija del molde (36) que tiene la forma 
35 de la parte ahulada de la tapa (18) para ser inyectada sobre (17) y asi termina la 
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inyeccion de la tapa. Se abre la mdquina (4) se expulsa la tapa terminada, gira 
180 grados la platina rotativa (6) para volver a iniciar el proceso; 



e) El que las mitades de los moldes que rotan (12) y (13) adquieran formas 
10 diferentes segun el lado en el que se encuentren se logra mediante un sistema 

adaptado en los moldes que permite el desplazamiento de ciertas componentes 
de los moldes, ya sea en una posicion atrasada o adelantada, logrando formar la 
figura de la tapa que se pretende inyectar. Este sistema puede ser accionado 
mediante sistemas mecanicos, hidrdulicos o neum&ticos 

15 

2. - Proceso de acuerdo a la reivindicacion 1, en donde se introduce la materia prima 
(resinas termo-plasticas) en las tolvas secadoras de la m&quina inyectora (4) las cuales 
se encuentran en la unidad de inyeccion (1) y (2) correspondientemente. En la tolva de 
la unidad de inyeccion (1) se introduce la resina termo-pl£stica rigida y en la tolva de la 

20 unidad de inyeccion (2) se introduce la resina termo-plistica ahulada, cabe mencionar 
que se puede seleccionar indistintamente la tolva (1) o (2) para cualquiera de las dos 
resinas termo-plasticas que se utilizan en el proceso, estas resinas se tiene que secar por 
un minimo de dos horas antes de comenzar el proceso y durante el mismo a una 
temperatura de entre 70 y 100 grados centigrados. 

25 

3. - Proceso conforme a la reivindicacion 1 y 2 en donde una vez que las resinas 
termo-pldsticas se encuentran totalmente secas, estas se introducen en el canon de la 
unidad de inyeccion (1) y (2) los cuales est&n calentados por resistencias que van de 
entre 150 grados hasta 350 grados centigrados de temperatura por lo que lets resinas 

30 termo-pldsticas se derriten para poder ser inyectadas dentro de los moldes que se 
encuentran en las platinas (5) y (6) de la maquina (4). 

4. - Proceso de acuerdo a la reivindicacion 1, 2, y 3, en donde la resina termo- 
pldstica derretida en el canon de la unidad de inyeccion (1) y (2) se les ejerce cierta 

35 presion para que entre dentro de los moldes y se forme la parte de la tapa dependiendo 
de la posicion en la que se encuentre el molde. 
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5 • (24) + (12) 6 (13) = inyecta parte rigida de la tapa (17) 

• (36) + (12) 6 (13) = inyecta parte ahulada de la tapa (18) 

5. - Proceso de acuerdo a las reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, en donde una vez inyectada 
la resina termo-plastica dentro de los moldes, las platinas (5) y (6) de la maquina se 

10 abren, y la platina rotativa (6) gira 180 grados para invertir de posicion a las mitades de 
los moldes (12) y (13) y volver a inyeetar la segunda resina termo-plastica de la que se 
compone la tapa. Cabe mencionar que la forma en que se inviertan los moldes o las 
figuras de los moldes puede variar dependiendo del modelo de la maquina inyectora (4) 
y la configuration que traiga dicha maquina, ya que existen maquinas de doble 

15 inyeccion con platina rotativa (6) y maquinas de inyeccion que tengan dos platinas fijas 
(5), en lugar de una platina rotativa (6) y una fija (5) como la que se muestra en esta 
patente. 

6. - Proceso conforme a las reivindicaciones 1, 2, 3, 4 y 5 donde se utilizan resinas 
20 termo-plasticas que permiten que el desperdicio que se obtenga por el proceso antes 

descrito pueden ser reprocesado haciendo que la fabrication de esta tapa sea mas barata 
que el que se utiliza actualmente debido a que las tapas actuales utilizan materiales 
termo-fijos que no se pueden reprocesar. 

25 7.- Proceso conforme a la revindication 1 a 6, en donde las resinas termo-plasticas 
que se utilizan cuentan con certificados de UL con grado V2 que son retardantes a la 
flama, esto es de suma importancia debido a que se trata de un producto electrico. Los 
materiales que se utilizan para fabricar las tapas que actualmente existen en el mercado 
carecen de esta certification. 

30 

8.- Proceso conforme a las reivindicaciones 1 a 7, en donde para fabricar la tapa se 
utiliza una maquina de doble inyeccion que logra fabricar la tapa totalmente terminada 
en un solo proceso evitando trabajos secundarios de ensamble y maquinado asi Como 
desperdicio que se puede reprocesar, teniendo como resultado una tapa mas barata 
35 aunque las resinas termo-plasticas sean mas caras que los materiales que se utilizan en 
las tapas ya existentes. 
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5 9.- Producto obtenido del proceso descrito en las reivindicaciones 1 a 8, 
caracterizado porque sirve como cubierta superior de un bote para Capacitor Electrico y 
el diseno de la tapa, el cual antes de la presente invention no existia, ya que se trata de 
una forma diferente de fabricaria, en virtud de que en la m&quina de doble inyeccion en 
una solo proceso se inyectan las dos partes de la Tapa del Capacitor Electrico, evitando 
10 procesos secundarios de ensamble y maquinado. 

10.- Producto obtenido del proceso de acuerdo a las reivindicaciones 1 a 8, en cuanto 
a que las especificaciones de la tapa, se logra una mejora considerable comparado a las 
que ya existen en el mercado debido a el tipo de resinas termo-plasticas las cuales nos 
15 permiten tener una certification UL con grado de al menos V2 que es retardante a la 
flama, el material que se utiliza actualmente en las tapas existentes carece de esta 
certificacion. 

11- Producto obtenido del proceso referido en las reivindicaciones 1 a 8, en donde se 
20 trata de un mejor diseno de la tapa, que incluye un filo en la parte rigida (7) el cual sirve 
como agarre mecanico para que cuando se inyecte la parte ahulada (18), esta se adhiera 
perfectamente a la parte rigida (17), Esto a su vez permite que se forme un empaque con 
el material ahulado en la parte perimetral de la pieza (3), dicho empaque perimetrai (3) 
no lo tienen las tapas actuales, en virtud de que estas no se fabrican en una m&quina de 
25 doble inyeccion que contempla dos moldes que llevan a cabo el proceso de fabrication 
en un solo proceso, tal y como se reivindico en la clausula l, por lo que la tapa cuya 
proteccion se propone tiene un mejor sellado perimetral lo cual es vital para garantizar 
que no haya fugas del dielectrico que llevan dentro los capacitores y asi prolongar la 
vida util del capacitor. 

30 

12.« Producto obtenido conforme a las reivindicaciones 1 a 8, en el que la Tapa de 
Capacitor cuya proteccion se propone se compone de dos partes, una rigida (17) en la 
parte superior, y una ahulada (18) en la parte inferior, cuenta con dos orificios que 
cruzan de lada a lado las dos partes de la tapa antes mencionadas (14) y (15), tambien 
35 cuenta con una vdlvula (16) de escape de gases que se revienta cuando el capacitor se 
sobre calienta para que se liberen los gases que este pueda producir, la vdlvula se forma 
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5 con un orificio en la parte rigida (17) y se cubre ese orificio en la parte inferior con el 
material ahulado (18) formando dicha vdlvula (16). Cuenta con un filo (7) en la parte 
rigida (17) que sirve como agarre mecdnico para que al momento en que se inyecte la 
parte ahulada (18) se adhiera perfectamente a la parte rigida (17), tambien cuenta con un 
contorno ahulado (3) que sirve como sello perimetral con el bote donde se ensambla 
10 evitando que se fugue el dielectrico que llevan dentro los capacitores dandole una 
mayor duracion de vida al capacitor electrico. 

13.- Producto obtenido conforme al proceso protegido en las reivindicaciones 1 a 8, 
consistente en mejoras en el funcionamiento de la tapa, ya que las resinas termo- 

15 plasticas que se utilizan para la fabricacion, de acuerdo con el proceso descrito en la 
revindication 1 son de mejor calidad que los que se utilizan en las tapas que 
actualmente existen en el mercado, lo que permite que la vilvula de escape de gases 
reviente siempre, garantizando una mayor seguridad al usuario v final para evitar 
accidentes y que tenga una mejor resistencia a la flama, segiin se reivindico en la 

20 clausula. 



25 



30 



35 
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